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Patentanspriiche 



Wendeschneidplattenbestuckter Schaf tf r£ser , dessen 
Wendeschneidplatten mit ihren Hauptschneiden reihen- 
weise Spiralen folgend am Umfang des Werkzeugkorpers 
in der Weise angeordnet sind, daB die Hauptschneiden 
der Wendeschneidplatten benachbarter Reihen jeweils 
auf Lucke zueinander stehen, wobei alle Reihen je- 
weils eine endstandige Wendeschneidplatte mit einer 
auf der Stirnse"ite des Werkzeugkorpers liegenden 
und sich tiber eine Schneidenecke an die jeweilige 
Hauptschneide anschlieBende Nebenschneide enthalten 
und in jeder zweiten Reihe diese endstandige Wende- 
schneidplatte eine die Lticke zwischen den kiirzeren 
Hauptschneiden der beiden zugeordneten Wendeschneid- 
platten der jeweils benachbarten Reihe Uberdeckende 
ISngere Hauptschneide aufweist sowie mit einem 
positiven Einstellwinkel ihrer Nebenschneide an- 
geordnet Oder einer mit positiven Einstellwinkel 
der Nebenschneide angeordneten endstandigen Wende- 
schneidplatte einer anderen Reihe benachbart ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB von den endstandigen 
Wendeschneidplatten {6,60) der einzelnen Reihen 
lediglich jede zweite mit einem positiven Einstell- 
winkel (12) ihrer Nebenschneide (10b) angeordnet 
ist und die anderen endstandigen Wendeschneid- 
platten (6) gegeniiber diesen Wendeschneidplatten 
(60) unter Freistellung ihrer Nebenschneide (10a) 
jeweils axial urn ein kleines MaB (14) zurtickver- 
setzt sind und daB sie sich mit diesen Wendeschneid- 
platten (60) im Bereiche der Schneidenecken (10a, 10b) 
zumindest teilweise uberdecken. 
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2. Schaftfraser nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die endstandigen Wendeschneid- 
platten (60) mit den langen Hauptschneiden 
(8b) mit positivem Einstellwinkel (12) ihrer 
Nebenschneiden (10b) angeordnet sind. 

3. Schaftfraser nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die axial zuruckversetzten 
Wendeschneidplatten (6) rechteckig oder quad- 
ratisch sind und mit ihren Hauptschneiden (8a) 
ebenso wie die anderen endstandigen Wendeschneid- 
platten (60) am Umfang des Werkzeugkorpers (1) 
zylindrisch arbeitend angeordnet sind. 
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7400 Tubingen-Derendlngen 



Wendeschneidplattenbestuckter Schaftfraser 

Die Erfindung betrifft einen wendeschneidplatten- 
bestiickten Schaftfraser, dessen Wendeschneid- 
platten mit ihren Hauptschneiden reihenweise 
Spiralen folgend am Umfang des Werkzeugkorpers 
in der Weise angeordnet sind, daB die Haupt- 
schneiden der Wendeschneidplatten benachbarter 
Reihen jeweils auf Lucke zueinander stehen, wo- 
bei alle Reihen jeweils eine endstandige Wende- 
schneidplatte'mit einer auf der Stirnseite des 
Werkzeugkdrpers liegenden und sich liber eine 
Schneidenecke an die jeweilige Hauptschneide 
anschliefiende Nebenschneide enthalten und in 
jeder zweiten Reihe diese endstandige Wende- 
schneidplatte eine die Lticke zwischen den ktfr- 
zeren Hauptschneiden der beiden zugeordneten 
Wendeschneidplatten der jeweils benachbarten 
Reihe uberdeckende langere Hauptschneide auf- 
weist sowie mit einem positiven Einstellwinkel 
ihrer Nebenschneide angeordnet ist oder einer mit 
positivem Einstellwinkel der Nebenschneide angeord- 
neten endstandigen Wendeschneidplatte einer anderen 
Reihe benachbart ist. 

Diese in der Praxis bekannten Schaftfraser werden 
zum Nutenfrasen und vielfach zum Frasen von ab- 
gesetzten FlaLchen" bzw. Schultern eingesetzt. Dies 
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bedeutet, dafi die eine FlSche stirngefrast 
und die rechtwinklig dazu verlaufende Fiache 
abgewalzt wird. Da bspw. bei. der Bearbeitung von 
Gufistucken diese Flachen vielfach vorgegossen sind, 
ergibt sich die Tatsache, dafi im Bereiche der beim 
Walzen als Nebenschneiden^wirkenden vorderen 
Stirnschneiden mehr Voluriferi ' zerspant werden 
mufi als bei den - von der Stirn des Werkzeiig- 
korpers her gesehen - axial weiter hinten 
liegenden Umf angsschneiden. Es treten beim 
Stirnen im VerhSltnis zum WalzenfrSsen groflere 
Mittenspandicken auf. Aus diesen Griinden sind 
diese SchaftfrSser derart ausgebildet, dafl in 
dem Bereiche der Stirnschneiden, verglichen mit 
den axial weiter hinten am Werkzeugkorper liegenden 
Umfangsschneiden, die doppelte Anzahl gleichzeitig 
in Eingriff kommender Schneiden voraesehen ist. Wahrend 
nSmlich Uber den grSBten Teil der axialen Lange 
des WerkzeugkSrpers die reihenweise angeordneten 
Wendeschneidplatten bei benachbarten Reihen jeweils 
auf Liicke zueinander stehen, so daB erst zwei 
Schneidreihen eine vollstandige durchgehende 
Schneide ergeben, sind die endstandigen Wende- 
schneidplatten in alien Reihen derart angeordnet, 
dafi sie eine auf der Stirnseite des Werkzeugkorpers 
liegende Neben- oder Stirnschneide und eine am Dm- 
fang des Werkzeugkdrpers arbeitende Haupt- oder 
Umfangsschneide bilden. Dies wiederum bedeutet, 
dafi in jeder zweiten Reihe die endstandige Wende- 
schneidplatte* eine axial ISngere Hauptschneide 
aufweisen mufi, daroit die sich anschliefienden 
Wendeschneidplatten benachbarter Reihen jeweils 
auf Liicke zueinander stehen ktfnnen. 

Urn ein Driicken der stirnseitigen Nebenschneiden 
zu vermeiden, mttssen bei den endstandigen Wende- 
schneidplatten besondere Vorkehrungen getroffen 
werden . 

- 5 - 



6/29/06, EAST Version: 2.0.3.0 



~5- 



3314049 



Es ist bekannt, die Wendeschneidplatten mit den 
langen Hauptschneiden parallelogrammf ormig aus- 
zubilden, so daB sie am Umfang mit ihren Haupt- 
schneiden zylindrisch arbeiten, wahrend ihre auf 
der Stirnseite des Werkzeugkorpers liegenden Neben- 
schneiden unter einem positiven Einstellwinkel ver^ 
laufen, Als endstSndige Wendeschneidplatten mit 
den kurzen Hauptschneiden werden ublicherweise 
Wendeschneidplatten mit quadratischem Querschnitt 
verwendet • 

Urn nun filr diese quadratischen Wendeschneidplatten 
im Bereiche der stirnseitigen Nebenschneide eben- 
falls einen positiven Einstellwinkel zu erzielen, 
werden diese quadratischen Wendeschneidplatten 
gegeniiber der Achsrichtung des Werkzeugkorpers 
gekippt eingebaut. Dies bedeutet aber, daB die 
Wendeschneidplatte dann am Uxafang des FrMswerk- 
zeuges mit Teilen ttber den Flugkreis der Haupt- 
schneiden der anderen Wendeschneidplatten vor- 
steht - was betrSchtliche Markierungen in der 
Oberf lache des bearbeiteten. Werkstiickes hervor- 
ruft - Oder aber, daB diese quadratischen Wende- 
schneidplatten mit der kurzen Hauptschneide 
radial so weit zurtickgesetzt werden mttssen, daB 
sie theoretisch lediglich noch mit einer Schneiden- 
ecke an den Flugkreis der Hauptschneide heran-. 
reichen. Dies hat aber zur Folge, daB diese 
Wendeschneidplatten iiber eine erhebliche Lange 
ihrer Hauptschneiden und insbesondere in der 
Nahe der Stirnseite des Fraswerkzeuges nicht 
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zum Eingriff kommen und auch nicht zur Zer- 
spanung beitragen. 

Eine Abhilfe war bisher nur in der Weise mSglich, 
daB auch die endstandigen Wendeschneidplatten mit 
den kurzen Hauptschneiden parallelogrammformig 
ausgebild,et wurden,mit dem Ergebnis, daB ftir die 
Bestiickung eines solchen FrSswerkzeuges dann zu- 
mindest drei unterschiedliche Wendeschneidplatten- 
typen erforderlich sind, von denen die parallelo- 
grammformigen Wendeschneidplatten obendrein ledig- 
lich zwei nacheinander abarbeitbare Hauptschneiden 
aufweisen, wahrend bei quadratischen Wendeschneid- 
platten mit positiver Schneidengeometrie bekanntlich 
vier nacheinander einsetzbare Hauptschneidkanten zur 
VerfUgung stehen, 

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, einen wende- 
schneidplattenbe stUck ten Schaftfraser zu schaffen, 
der es bei einwandf reien Schnittverhaitnissen ge- 
stattet, auf das erlauterte Kippeh der in den 
einzelnen Schneidplattenreihen endstandigen Schneid- 
platten zu verzichten, ohne daB dadurch die Vielfalt 
der ftir die Bestttckung erforderlichen Wendeschneid- 
platten vergrSBert oder eine Verringerung der Zahl 
der abarbeitbaren Schneiden der Wendeschneidplatten 
in Kauf genomraen werden mtiBten. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist der eingangs genannte 
Schaftfraser erf indungsgeraaB dadurch gekennzeichnet , 
daB von den endstandigen Wendeschneidplatten der 
einzelnen Reihen lediglich jede zweite mit einem 
positiven Einstellwinkel ihrer Nebenschneide ange- 
ordnet ist und die anderen endstandigen Wendeschneid- 
platten gegenliber diesen Wendeschneidplatten unter 
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Freistellung ihrer Nebenschneide jeweils axial um 
ein kleines MaB zurtickversetzt sind und daB sie 
sich mit diesen Wendeschneidplatten im Bereiche der 
Schneidenecken zumindest teilweise (iberdecken. 

Damit kann als axial zurlickversetzte Wendeschneid- 
platte die gleiche quadratische Platte wie fur die 
umif angsseitigen Hauptschneiden mit der maximal mog- 
lichen Zahl nacheinander abarbeitbarer Schneidkanten 
gewahlt und damit wirtschaf tlich eingesetzt werden, 
ohne daB unerwiinschte Markierungen in der Oberflache 
des bearbeiteten Werkstuckes in Kauf genommen werden 
mtiBten* 

In der Regel ist es zweckmaBig, daB die endstandigen 
Wendeschneidplatten mit den langen Hauptscnneiden mit 
positivem Einstellwinkel ihrer Nebenschneiden ange- 
ordnet sind, so daB ftir die endstandigen Wendeschneid- 
platten mit der kurzen Hauptschneide die gleiche Form 
wie fiir die ttbrigen Wendeschneidplatten der Bestuckung 
verwendet werden kann. GrundsStzlich ist es aber auch 
denkbar, die Anordnung umgekehrt zu treffen, was der 
Ordnung halber erwahnt sei. 

Bei einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm sind die axial 
zuriickversetzten Wendeschneidplatten rechteckig oder 
quadratisch, wobei sie mit ihren Hauptschneiden, eben- 
so wie die anderen, durchweg parallelogrammfcSrmigen 
endstandigen Wendeschneidplatten am Umfang des Werk- 
zeugkdrpers zyliji.drisch arbeitend angeordnet sind. 

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel des 
Gegenstandes der Erfindung dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 einen wendeschneidplattenbestiickten Schaft- 

fraser gemaB der Erfindung, in perspektivischer 
Darstellung, 
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Fig. 2 den Schaftfr&ser nach Fig. 1, geschnitten 
laLngs der Linie II-II der Fig. 1, in einer 
Draufsicht und im Ausschnitt, 

Fig. 3 den Schaftfraser nach Fig. 2, geschnitten 

langs der Linie III-III der Fig. 2, in einer 
Seitenansicht und im Ausschnitt , 

Fig. 4 den SchaftfrSser nach Fig. 1, in einer Seiten- 
ansicht und im Ausschnitt/ 

Fig. 5 den SchaftfrSser nach Fig. 4, in einer an- 
deren Seitenansicht und im Ausschnitt, und 

Fig. 6 zwei benachbarte endstandige Wendeschneid- 
platten des Schaf tfrSsers nach Fig. 1,in 
Umfangsrichtung gesehen, aufeinander pro- 
jeziert, in einem anderen Mafistab und in 
schematischer Darstellung. 
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Der in den Fig, 1,2 dargestellte SchaftfrSser weist 
einen im wesentlichen zyiindrischen Werkzeugk6rper 
1 auf , der mit einem zum Aufnehmen in der Spindel 
einer FrMsmaschine bestiramten steilkegeligen Fraser- 
schaft 2 verbunden ist. In den Werkzeugkorper 1 
sind sechs am Urafang gleichmaBig verteilt angeord- 
nete spiralige Spannuten 3 eingearbeitet , die je- 
weils eine im wesentlichen radial verlaufende 
Seitenwand 4 auf weist, an der in entsprechende 
Aufnahmetaschen 5 (Fig. 3) eingesetzte Wende- 
schneidplatten 6 mittels Schrauben 7 befestigt 
sind. 

Die Wendeschneidplatten 6 sind im Bereiche jeder 
Spannut 3 im Abstand nebeneinander liegend in einer 
Reihe angeordnet. Sie weisen eine pyramidenstumpf - 
f5rmige Gestalt mit quadratischer Grundfiache auf 
und arbeiten deshalb mit positiver Schneidengeo- 
metrie. Jede der Hartmetall-Wendeschneidplatten 6 
verf ttgt iiber vier nacheinander abarbeitbare Haupt- 
schneiden 8, von denen jeweils eine, die mit 8a 
bezeichnet ist r am Umfang des WerkzeugkSrpers 1 
arbeitet. Die Anordnung ist dabei derart getroffen, 
daB die Wendeschneidplatten 6 benachbarter Reihen 
mit ihren Hauptschneiden 8a jeweils auf Liicke zu- 
einander stehen, so daB diese zwei Schneidenreihen , 
deren Hauptschneiden 8a jeweils einer Spirale fol- 
gen, gemeinsam eine iiber die wirksame Lange des 
Werkzeugkdrpers 1 durchgehende Schneide bilden. 

In jeder zweiten Reihe ist die der Stirnseite 9 
des WerkzeugkSrpers 1 benachbarte endstSndige 
Wendeschneidplatte im Querschhitt nicht quadratisch 
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sondern parallelogrammformig ausgebildet, wobei 
ihre Hauptschneide 8b langer 1st als die Haupt- 
schneiden 8 der Ubrigen quadratischen Wende- 
schneidplatten 6. Wie insbesondere aus Fig, 2 
zii ersehen, ist die Hauptschneide 8b so lang, 
daB sie die LUcke 11 zwischen den beiden zuge- 
ordneten Wendeschneidplatten 6 der benachbarten 
Reihe Uberdeckt. In alien Reihen tragen die end- 
standigen Wendeschneidplatten 6 bzw. 60 eine auf 
der Stirnseite 9 des Werkzeugkorpers 1 liegende, 
im wesentlichen radial verlaufende Nebenschneide 
10a bzw. 10b. Dadurch, daB die die lMngere Haupt- 
schneide 8b tragenden Wendeschneidplatten 60 
parallelogrammformig sind, sind ihre Neben- 
schneiden 10b mit einem Einstellwinkel 12 
(Fig. 6) angeordnet, der in der GrdBenordnung 
von 1-2° liegt, so dafl ein Driicken der N.eben- 
schneiden 10b auf der bei 13 angedeuteten be- 
arbeiteten FlMche des Werkstiickes ausgeschlossen 
ist* 

Die mit den Wendeschneidplatten 60 jeweils ab- . 
wechselnd am Umfang des Werkzeugkorpers 1 ange- 
ordneten endstandigen quadratischen Wendeschneid- 
platten 6 sind mit ihren Nebenschneiden 10a da- 
durch freigestellt, dafl sie urn ein kleines Mafi 14 
(Fig. 6) axial gegeniiber den Wendeschneidplatten 
60 zuriickversetzt sind. Die Anordnung ist dabei 
derart getroffen, daB die endstandigen Wende- 
schneidplatten 6 und 60 mit ihren Hauptschneiden 
8a , 8b am Umfang des WerkzeugkSrpers 1 jeweils 
zylindrisch arbeiten, d.h. auf gleichen Flug- 
kreisen laufen. Zwischen benachbarten Haupt- 
und Nebenschneiden 8a , 10a bzw. 8b, 10b weisen 
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die Wendeschneidplatten 6,60 jewe.ils eine ange- 
faste Schneidenecke 15a bzw. 15b auf. Wie aus 
Fig.. 6 zu ersehen, decken sich nun - in Umfangs- 
richtung des WerkzeugkSrpers 1 gesehen - die 
Schneideneqken 15a,b der endstandigen Wende- 
schneidplatten 6, 60 benachbarter Reihen. Damit 
wird erreicht, dafl alle endstandigen Wende- 
schneidplatten mit ihren Hauptschneiden 8a , 8b 
und mit ihren Schneidenecken 15a, 15b exakt 
zusammenarbeiten, so dafl sich eine einwandfreie 
Oberflache des bearbeiteten Werkstttckes ergibt. 
Auf der der Stirnseite 9 des Werkzeugk6rpers 1 
benachbarten Werkstiickoberf lSche 13, die recht- 
winklig zu der bei 16 angedeuteten Werkzeugdreh- 
achse verlSuft, arbeiten lediglich die Neben- 
schneiden 10b der endstandigen Wendeschneid- 
platten 60. 

Bei dem beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel sind 
die endstandigen Wendeschneidplatten 60, die die 
langere Hauptschneide 8b aufweisen, parallelo- 
grammfSrmig gestaltet, wahrend die anderen end- 
standigen Wendeschneidplatten 6 - wie auch die 
ubrigen Wendeschneidplatten 6 - quadratisch sind, 
so. dafl fUr die Bestlickung des Fraswerkzeuges 
lediglich zwei verschiedene Wendeschneidplatten- 
typen erf orderlich sind. GrundsStzlich ware es 
auch denkbar, die Wendeschneidplatten 60 recht- 
eckig auszubilden und daftir fttr die abwechselnd 
mit diesen Wendeschneidplatten 60 eingesetzten 
endstandigen Wendeschneidplatten 6 der anderen 
Reihen parallelogranunf6rmige Wendeschneidplatten 
zu wShlen. 
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